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ABSTRAK   
 
Salah satu mesin produksi benang adalah mesin Flyer dan menghasilkan produk disebut dengan 
roving dan roving ini selanjutnya akan diolah menjadi benang di mesin Ring Spinning. Dalam 
proses produksi roving carded ada beberapa faktor yang harus dievaluasi terkait dengan kwalitas 
roving, diantaranya ketidakrataan (u%). Nilai ketidakrataan (U%) yang rendah menunjukkan 
mutu roving yang baik dan sebaliknya. Salah satu upaya untuk menghasilkan mutu roving 
carded yang baik adalah setting variasi ketebalan distance clip dengan jarak titik jepit 
peregangan (Rolller Gauge) pada mesin Flyer. Hasil eksperimen dengan memvariasikan ketebalan 
distance clip dan rolller gauge merupakan salah satu faktor yang berpengaruh terhadap 
ketidakrataan (U%) roving carded Ne11.08 pada mesin Flyer. Ketebalan distance Clip akan 
mengatur jarak antara pron yang terdapat pada Cradel dan bottom rolll.  Jarak yang semakin 
sempit ini membuat serat berjalan dengan stabil diantara pron sebelum dilakukan proses drafting 
selanjutnya. Kestabilan dari jumlah serat yang diproses drafting dapat menjadikan variasidari hasil 
roving menurun artinya nilai ketidakrataanya (U%) roving carded nilainya rendah. Demikian juga 
setting jarak titik jepit peregangan 35 mm x 47.5 mm x 47.5 mm mengakibatkan terjadinya 
cracking fiber dan setting jarak titik jepit peregangan 39 mm x 47.5mm x 47.5 mm akan 
mengakibatkan floating fiber serta drafting wave yang lebih tinggi artinya nilai ketidakrataanya 
tinggi. Variasi setting antara distance clip dan rolller gauge yang sesuai untuk proses roving 
carded Ne11.08 di mesin flyer adalah ketebalan distance clip 3.5 mm dan titik jepit peregangan 
37.5 mm x 47.5 mm x 47.5 mm. 
  
Kata kunci: mesin flyer, roving carded, distance clip, rolller gauge, ketidakrataan (U%) 
ABSTRACT 
 
One of the yarn production machines is the machine Flyer and produces a product 
called roving and roving this will then be processed into yarn in the machine Ring Spinning. In the 
production process of carded roving, several factors must be evaluated related to the quality of 
the roving, including unevenness (u%). Low unevenness value (U%) indicates quality roving good 
and vice versa. One of the efforts to produce good quality roving carded is setting variations in the 
thickness of the distance clip with the distance of the stretch clamp point (Roller Gauge) on the 
machine Flyer. The experimental results by varying the thickness of the distance clip and roller 
gauge are one of the factors that affect the unevenness (U%) of roving carded Ne11.08 on the 
machine Flyer. The thickness of the distance Clip will set the distance between the pron contained 
in the Cradle and the bottom roll. This narrower distance makes the fibre run stably between the 
prons before the process is carried out drafting next. The stability of the number of fibres 
processed by drafting can make the variation of the results roving decrease, meaning that the 
value of the unevenness (U%) of roving carded is low. Likewise, setting the pinch point stretching 
a distance of 35 mm x 47.5 mm x 47.5 mm resulted in fibre cracking and setting the pinch point 
stretching a distance of 39 mm x 47.5mm x 47.5 mm will result in floating fibre and drafting 
wave higher which means high unevenness value. Variations in the settings between the distance 
clip and the roller gauge that are suitable for the roving carded Ne11.08 process on the 
machine flyer are the thickness of the distance clip of 3.5 mm and the pinch point of stretching 
37.5 mm x 47.5 mm x 47.5 mm. 
  
Keywords: machine flyer, roving carded, distance clip, roller gauge, unevenness (U%) 
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1. PENDAHULUAN  
Kualitas produk merupakan salah satu kunci untuk meraih kemenangan dalam 
kompetisi persaingan dipasar nasional maupun global [1]. Demikian juga untuk tekstil 
dan produk tekstil (TPT), konsumen akan selalu mengejar produk yang berkualitas dan 
selalu tersedia. Benang merupakan bahan dasar dalam pembuatan kain, sifat dan kualitas 
benang akan terbawa menjadi sifat dan kualitas kain yang dihasilkan. Kualitas benang 
dipengaruhi juga kualitas bahan baku yang berupa serat ,namun juga tidak terlepas dari 
manajemen selama proses berlangsung serta kondisi mesin yang digunakan. 
Quality Controll serta pengendalian mutu pada setiap unit mesin produksi benang 
merupakan faktor penting untuk menghasilkan benang yang berkualitas [2, 3]. Demikian 
juga setting atau penyetelan komponen bagian pokok yang ada pada setiap unit mesin 
produksi benang mempunyai kontribusi yang besar terhadap kualitas benang yang 
dihasilkan. Dalam alur proses pembuatan benang carded (flow proces) banyak mesin-
mesin yang digunakan sebelum bahan menjadi benang yang siap ditenun menjadi kain. 
Salah satu mesin dalam proses pembuatan benang adalah mesin Flyer dengan hasil 
berupa roving yang merupakan bahan yang selanjutnya akan diproses pada mesin Ring 
Spinning. Ring spinning ini merupakan mesin pemroses material dalam tahap akhir pada 
proses pembuatan benang yang mempunyai kontribusi besar terhadap kualitas benang 
yang dihasilkan. Untuk menghasilkan kualitas benang yang baik tentu dibutuhkan juga 
kualitas roving yang baik juga. 
 Fungsi mesin Flyer ini adalah peregangan (drafting), puntiran (twisting), dan 
penggulungan (winding), dan peregangan adalah faktor yang sangat berpengaruh terhadap 
kualitas roving yang dihasilkan [4]. Proses ini dilakukan oleh empat pasang rolll 
peregangan yang akan menentukan kwalitas roving yang dihasilkan. Pada bagian ini 
terdiri dari beberapa komponen antara lain roll peregang, perbersih dan cradel. Pada 
cradel diberi distance clip yang akan mengatur jarak jepitan antara pron atas dan bawah 
yang ada pada sistem peregangan. 
 Setting pada bagian peregangan ini akan mempengaruhi kualitas roving yang 
dihasilkan, terutama setting besarnya distance clip dengan jarak titik jepit peregangan  [5-
7]. Mesin Flyer ini dalam proses peregangannya menggunakan empat ( 4 ) pasang roll 
peregang atas dan bawah yang masing-masing roll peregang mempunyai kecepatan yang 
berbeda. Tentunya roll depan mempunyai kecepatan yang paling tinggi dibanding dengan 
roll-roll di belakangnya, sehingga terjadi penarikan (drafting). 
Cradel adalah salah satu part pada bagian peregangan yang berupa roll besi dengan 
bentuk yang sedemikian rupa dan diberi karet yang disebut apron. Apron ini akan saling 
menjepit antara apron atas dan apron bawah sehingga serat akan melalui alur dari apron 
ini. Untuk mengatur jarak jepitan antara apron atas dan apron bawahnya, pada cradel 
diberi distance clip dibagian ujung kanan dan kiri cradel. Ketebalan distance clip  ini 
berbeda-beda yang dibedakan melalui warnanya. 
Hasil mesin Flyer yang berupa roving harus selalu dikontroll mutunya agar tidak 
menyimpang dari standar yang dikehendaki. Ada beberapa pengetesan mutu roving antara 
lain nomor roving, kekuatan roving, twist roving dan ketidakrataan roving (U% roving). 
Faktor ketidakrataan roving ini dapat mewakili variasi nomor maupun kekuatan, hal ini 
karena dari hasil ketidakrataan roving yang tinggi akan dapat mengekspresikan bahwa 
terdapat bagian-bagian yang tidak rata, artinya akan membuata variasi kekuatan yang 
tidak merata dan berat pada panjang tertentu sangat variatif sehingga memperbesar variasi 
nomor roving. 
Dalam pengecekan ketidakrataan roving (U%) digunakan alat yaitu evenness tester 
yang dalam penelitian ini digunakan uster tester -1. Hasil dari pengetesan dapat 
dijabarkan bahwa, bila  diperolleh angka semakin  tinggi artinya banyak terdapat material 
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yang tidak rata dalam panjang tertentu berarti kualitas roving yang dihasilkan jelek dan 
sebaliknya.  
2. BAHAN DAN METODE 
2.1. Bahan dan Peralatan 
1. Bahan yang digunakan adalah roving kapas dengan nomor Ne11,08 
2. Mesin Flyer 
 
 
  Gambar 1. Mesin Flyer 
 
















Gambar 3.Uster Evennes Tester -1 
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2.2. Metode 
Metode yang digunakan dalam pengolahan data eksperimen ini  menggunakan 
ANOVA atau Analisa of Varians yaitu teknik analisa data eksperimen untuk menguji 
beda rerata observasi yang lebih dari dua variabel. Teknik ini untuk menguji ada tidaknya 
perbedaan diantara variabel-variabel tersebut . Karena terdapat variabel baris dan variabel 
kolom,maka digunakan anova klasifikasi ganda sehingga semua taraf sebuah faktor 
tertentu dikombinasikan atau disilangkan dengan semua taraf tiap faktor lainnya yang ada 
dalam eksperimen tersebut dengan maksud mengetahui bagaimana interaksi antara dua 
faktor tersebut. 
Dalam penelitian ini menggunakan distance clip dengan ketebalan 3,5 mm, 4,5mm 
dan 6,5 mm divariasikan dengan setting jarak titik jepit peregangan (RolllerGauge) 
35mm x 47,5 mm x 47,5mm, 37,5 mm x 47,5 mm x 47,5 mm dan 39 mm x 47,5 mm x 
47,5 mm, hasil masing-masing perlakuan ini kemudian diuji pada alat Uster Evennes 
Tester -1 untuk melihat ketidakrataan dari roving yang dihasilkan. 
Untuk mengetahui pengaruh dari variasi diameter distance clip dengan rolller 
gouge draft rolll terhadap kualitas ketidakrataan roving carded Ne11.08 pada mesin Flyer 
Toyoda FL-6 dilakukan dengan beberapa perlakuan terhadap sampel yaitu : 
a) Percobaan 1: ketebalan distance clip 3,5 mm divariasikan dengan rolller gauge 
35 mm x 47,5 mm x 47,5 mm 
b) Percobaan 2: ketebalan distance clip 3,5 mm divariasikan dengan rolller gauge 
37,5 mm x 47,5 mm x 47,5 mm 
c) Percobaan 3: ketebalan distance clip 3,5 mm divariasikan dengan rolller gauge 
39 mm x 47,5 mm x 47,5 mm 
d) Percobaan 4: ketebalan distance clip4,5 mm divariasikan dengan rolller gauge 35 
mm x 47,5 mm x 47,5 mm 
e) Percobaan 5: ketebalan distance clip4,5 mm divariasikan dengan rolller gauge 
37,5 mm x 47,5 mm x 47,5 mm 
f) Percobaan 6: ketebalan distance clip4,5 mm divariasikan dengan rolller gauge 39 
mm x 47,5 mm x 47,5 mm 
g) Percobaan 7: ketebalan distance clip6,5 mm divariasikan dengan rolller gauge 35 
mm x 47,5 mm x 47,5 mm 
h) Percobaan 8: ketebalan distance clip 3,5 mm divariasikan dengan rolller gauge 
37.5 mm x 47,5 mm x 47,5 mm 
i) Percobaan 9: ketebalan distance clip 3,5 mm divariasikan dengan rolller gauge 
39 mm x 47,5 mm x 47,5 mm 
Dari hasil perlakuan di mesin Flyer tersebut hasilnya diuji dilaboratorium dengan 
standar kondisi ruang uji, yaitu Relative Humadity (RH ) sebesar 62 ± 2% , suhu  21 ± 
20C. 
3. HASIL DAN PEMBAHASAN  
3.1. Hasil Percobaan 
Tabel 1. Pengujian ketidakrataan Roving Carded Ne11,08 dengan distance clip ketebalan 3,5 mm 
dan jarak titik jepit 35mm x 47,5 mm x 47,5 mm 
 Ketidakrataan Roving (U%) 
Rerata 3.89 
Sd 0.07 
CV % 1.77 
E 1.22 
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Tabel 2.Pengujian ketidakrataan Roving Carded Ne11,08 dengan distance clip ketebalan 3,5 mm 
dan jarak titik jepit 37,5 mm x 47,5mm x 47,5 mm 
 Ketidakrataan Roving (U%) 
Rerata 3.80 
Sd 0.07 
CV % 1.79 
E 1.25 
Tabel 3.Pengujian ketidakrataan Roving Carded Ne11,08 dengan distance clip ketebalan 3,5 mm 
dan jarak titik jepit 39 mm x 47,5 mm x 47,5 mm 
 Ketidakrataan Roving (U%) 
Rerata 3.97 
Sd 0.11 
CV % 2.73 
E 2.89 
Tabel 4. Pengujian ketidakrataan Roving Carded Ne11,08 dengan distance clip ketebalan 4,5 mm 
dan jarak titik jepit 35 mm x 47,5 mm x 47,5 mm 
 Ketidakrataan Roving (U%) 
Rerata 4.06 
Sd 0.10 
CV % 2.45 
E 2.34 
Tabel 5. Pengujian ketidakrataan Roving  Carded Ne11,08 dengan distance clip ketebalan 4,5 mm 
dan jarak titik jepit 37,5 mm x 47,5 mm x 47,5 mm 
 Ketidakrataan Roving (U%) 
Rerata 3.97 
Sd 0.10 
CV % 2.63 
E 2.69 
Tabel 6. Pengujian ketidakrataan Roving Carded Ne11,08 dengan distance clip ketebalan 4,5 mm 
dan jarak titik jepit 39 mm x 47,5 mm x 47,5 mm 
 Ketidakrataan Roving (U%) 
Rerata 4.16 
Sd 0.08 
CV % 1.97 
E 1.51 
Tabel 7. Pengujian ketidakrataan Roving Carded Ne11,08 dengan distance clip ketebalan 6,5 mm 
dan jarak titikjepit 35mm x 47,5mm x 47,5 mm 
 Ketidakrataan Roving (U%) 
Rerata 4.22 
Sd 0.09 
CV % 2.07 
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E 1.67 
 
Tabel 8. Pengujian ketidakrataan Roving Carded Ne11,08 dengan distance clip ketebalan 6,5 mm 
dan jarak titik jepit 37,5 mm x47,5 mm x47,5 mm 
 Ketidakrataan Roving (U%) 
Rerata 4.32 
Sd 0.07 
CV % 1.74 
E 1.17 
 
Tabel 9. Pengujian ketidakrataan Roving Carded Ne11,08 dengan distance clip ketebalan 4,5 mm 
dan jarak titik jepit 37,5 mm x47,5 mm x47,5 mm 
 Ketidakrataan Roving (U%) 
Rerata 4.40 
Sd 0.08 
CV % 1.83 
E 1.30 
 
Tabel 10. Harga rata-rata ketidakrataan roving (U%) 
Variabel A= Distance clip Variabel B= Jarak titik jepit 
Ketebalan 3.5 mm 3.89 % 3.80 % 3.97 % 
Ketebalan 4,5 mm 4.06 % 3.97 % 4.16 % 
Ketebalan 6.5 mm 4.11 % 4.32% 4.44 % 
3.2. Pembahasan 
Dengan taraf signifikansi 5 %  
Tabel 2. Anava desain eksperimen faktor ketebalan distance clip dan rolller gauge terhadap 
ketidakrataan roving (U%) 
 
Sumber variasi dK Jk Kt Fhit Ftabel 
Rata-rata 1 1503.89 1503.89   
Perlakuan A 2 2.76 1.3788 181.36 3.35 
PerlakuanB 2 0.37 0.1831 24.09 3.35 
Perlakuan AB 4 0.12 0.0304 4.00 2.48 
Kekeliruan 81 0.62 0.0076   
Jumlah 90 1507.75    
 
Untuk ketebalan distance clip, karena F hitung > F tabel, maka hipotesis Ho1 
ditolak, artinya menunjukkan bahwa variasi ketebalan distance clip berpengaruh terhadap 
ketidakrataan roving carded Ne11,08. 
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Untuk jarak titik jepit roll peregangan (rolller gauge), karena F hitung > F tabel , 
maka hipotesis Ho2 ditolak, artinya menunjukkan bahwa variasi jarak titik jepit 
peregangan berpengaruh terhadap ketidakrataan roving carded Ne11,08. 
Interaksi antara ketebalan distance clip dengan rolller gauge, karena F hitung > F 
tabel, maka hipotesis Ho3 ditolak, artinya menunjukkan adanya interaksi variasi 
ketebalan distance clip dengan rolller gauge dalam proses pembuatan roving carded 
Ne11,08. 
4. KESIMPULAN  
Dari hasil penelitian yang dilakukan penulis dan diuji dengan anova ganda, maka 
dapat disimpulkan sebagai berikut : 
a. Variasi distance clip mempengaruhi ketidakrataan roving (U% roving) dalam 
proses pembuatan roving carded Ne11,08. 
b. Jarak titik jepitan roll peregang mempengaruhi ketidakrataan roving (U% 
roving) ada proses pembuatan roving carded Ne11,08. 
c. Ada interaksi antara variasi distance clip dengan jarak titik jepit peregangan 
terhadap ketidakrataan roving (U%) pada proses pembuatan roving carded 
Ne11,08. 
DAFTAR PUSTAKA 
[1] A. Manan, F. S. Handika, and A. Nalhadi, "Usulan Pengendalian Kualitas Produksi 
Benang Carded dengan Metode Six Sigma," Jurnal INTECH Teknik Industri 
Universitas Serang Raya, vol. 4, pp. 38-44, 2018. 
[2] B. D. Cahyo, "ANALISI PENGENDALIAN MUTU BENANG PADA MESIN WINDING 
DENGAN METODE STATISTICAL QUALITY CONTROLL (SQC) DI CV. PUJON RAMIE 
LESTARI," Jurnal Valtech, vol. 1, pp. 164-170, 2018. 
[3] D. P. Lestari, "Pengendalian kualitas produksi benang polyester cotton pada PT. 
Panca Bintang Tunggal Sejahtera dengan metode c-Chart," 2010. 
[4] S. Hidayat, "Pengaruh Variasi Pembebanan Front Top Rolller dan Distance Clip 
pada Mesin Ring Spinning Howa Tipe VA-72 terhadap Kekuatan dan 
Ketidakrataan Benang Kapas Ne. 40. S," 2003. 
[5] S. Rohmah and A. H. Utomo, "PENGARUH KONDISI TOP COMB PADA MESIN 
COMBING TERHADAP KETIDAKRATAAN DAN KEKUATAN TARIK BENANG KAPAS," 
Texere, vol. 15, 2017. 
[6] A. S. Soekoco, A. Suadipraja, and S. A. Priyono, "UPAYA PENINGKATAN KUALITAS 
NOMOR DAN KERATAAN ROVING MELALUI STUDI POSISI FLYER CAP PADA 
MESIN SIMPLEX," Texere, vol. 9, 2011. 
[7] N. Triawati, "Penentuan setting level optimal untuk meningkatkan kualitas 
benang rayon (30r) dengan eksperimen taguchi sebagai upaya jaminan atas 
spesifikasi kualitas benang," 2007. 
 
 
 
 
